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Abstract of DE41 17797 

Scrap plastic in a hygenically safe condition is 
cold pressed into a slab and fused together by 
a tool with heated spikes. Several slabs can be 
processed one after the other with a sepg. film 
between. Clean plastic waste e.g. cups, 
beakers etc. is pref. placed in a cold tool and a 
metal plate with heated spikes is lowered onto 
the scrap to press it to a desired thickness. 
The spikes are heated to a temp, corresp. to 
the highest m.pt. among the various polymers 
and locally fuses the scrap together. 
USE/ADVANTAGE - The process recycles 
unsorted thermoplastic scrap into slabs using 
low energy levels. The unsorted scrap is 
converted using little energy and without 
expensive extrusion. 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

(3) Verfahren zum Recyclen von Thermoplastabf alien 

(g) Die Erf in dung betrifft ein Verfahren zum Recyclen von 
Thermoplastabfallen zu Bauelementen. 
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, unsortierte 
Thermoplastabfalle ohne ein energieaufwendiges Auf- 
schmelzen und Extrudieren dauerhaft zu Bauelementen zu 
verarbeiten. 

Dies wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daft die Ther- 
moplastabfalle in hygienisch unbedenklichem Zustand kalt 
plattgedruckt und sich flachig uberlappend durch ein teifwei- 
se erhitztes, Spitzen aufweisendes Werkzeug, punktfdrmig 
verschmolzen zu einer Platte verbunden werden. 




UJ 

Q 



BUNDESDRUCKEREI 10. 92 208 049/303 



2/52 



DE 41 17 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Recyclen 
von unsortierten, relativ formstabilen Thermoplastab- 
fallen. 5 

Es ist bekannt, daQ Thermoplastabfalle z. B. durch 
Einschmelzen und Extrudieren zu Sekundarprodukten 
verarbeitet werden konnen. Dabei sind die erzielte Qua- 
litat und damit die Absatzchancen von der Sortenrein- 
heit, dem Verschmutzungsgrad, von alterungsbedingten io 
Polymerzerstorungen u. a. m. abhangig. Ebenso ist es 
bekannt aus Thermoplastabfallen (z. B. Schaumstoffen) 
durch Bindemitteizugabe Formteile herzustellen. Des 
weiteren ist ein Verfahren zum Beseitigen, Aufarbeiten 
und Verwerten von Kunststoffabfallen sowie hierdurch 15 
hergestelltes Bodenbelagselement oder dgl. Formteile 
bekannt, wobei unsortierte Kunststoffabfalle unter- 
schiedlichster Art und Herkunft zur Herstellung von 
kompakten Baustoffen und/oder von geformten Bauele- 
menten, wie z. B. Bl6cken, Platten, Fliesen, Ziegeln oder 20 
dgl. und/oder von sonstigen Formkdrpern und/oder von 
Behaltern in der Weise behandelt werden, daB die 
Kunststoffabfalle mit Full-, Trager-, Zuschlagstoffen 
von soldier Art und in solchen Mengenverhaltnissen 
vermischt werden, daB eine Bindefahigkeit der unter- 25 
schiedlichsten Kunststoffabfalle bei der weiteren Be- 
handlung erreicht wird (DE-OS 37 15 646). 

Hierbei kommen als Full-, Trager-, Zuschlagstoffe 
pflanzliche Materialien, wie Holz, Sagespane, Holzfa- 
serstoff e, Getreideriickstande u. a. m. in Betracht 30 

Bei diesem Verfahren miissen das Kunststoffgemisch 
und evtl. auch die Zuschlagstoffe unter erheblichem 
Energieaufwand auf die erforderlichen Temperaturen 
gebracht werden. Weiterhin ist erforderlich, daB die 
Schmelzpunkte der Thermoplastarten nicht wesentlich 35 
differieren. Die hiermit verwertbaren Mengen an Abfal- 
len werden als relativ begrenzt angesehen. Weiterhin 
bekannt ist ein zum technischen Recycling von kunst- 
stoff- und/oder elastomerem LeichtmUll, wobei der 
Leichtmull in umformbare Kunststoffplatten umgewan- 40 
delt werden soil, das Ausgangsprodukt ein kunststoff- 
und/oder elastomer- und/oder gummihaltiger Leicht- 
mull ist, ein universell einsetzbarer Polymermodifikator 
die Vernetzung ansonsten nicht kompatibler Kunst- 
stoffe ermoglicht und wahrend eines kontinuierlichen 45 
Prefiprozesses die Platte mit Glasfasermatten, Glasfa- 
sergeweben oder unsortierten Langglasfasern verstarkt 
wird (DE-OS 39 19 995). 

Bei diesem Verfahren ist ein Mahlen bzw. Pulverisie- 
ren des Leichtmulls zur Behandlung als Schuttgut und 50 
zur besseren homogenen Durchmischbarkeit notwen- 
dig. Das Schiittgut wird in einem Extruder aufgeschmol- 
zen, homogenisiert und als flussige Schmelze durch eine 
Duse auf ein Glasfasergewebe extrudiert Die Herstel- 
lung der Platten erfordert einen groBen Anlagenauf- 55 
wand, ist energieintensiv und verursacht damit hohe 
Kosten. 

Insgesamt ist festzustellen, daB die Verwertung nicht 
sortenreiner Thermoplastabfalle wegen relativ hoher 
Gesamtverfahrenskosten Produktpreise erbringt, die 60 
dem Vergleich mit Primarprodukten ahnlicher Qualitat 
in der Regel nicht standhalten. Da die Erzeugnisse dann 
schwer absetzbar sind, wird gegenwartig nur eine unbe- 
friedigende Wiederverwertungsquote bei Thermopla- 
sten erreicht. 65 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Thermo- 
plastabfalle ohne ein energieaufwendiges Aufschmelzen 
dauerhaft zu Platten zu verarbeiten. 
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Dies wird erf indungsgemafi dadurch erreicht, daB die 
Thermoplastabfalle in hygienisch unbedenklichem Zu- 
stand plattgedruckt und sich flachig uberlappend durch 
ein teilweise erhitzbares, Spitzen aufweisendes Werk- 
zeug, punktformig verschmolzen zu einer Platte ver- 
bunden werden. 

Die entstandene Plattenoberflache kann durch das 
Aufbringen einer Zusatzschicht aus vorzugsweise hy- 
draulisch abbindender Flugasche-Suspension mit oder 
ohne Zementbeimischung gegiattet und/oder verschlos- 
sen werden. Wahlweise kann auch zu diesem Zweck 
eine Zusatzschicht aus Reaktionsschaumstoffen, wie 
z. B. Polyurethanschaum verwandt werden. 

Diese Glattung ist jedoch auch durch eine thermische 
Oberflachenbehandlung mdglich, die kurzzeitig erfolgt 

Ebenfalls als Oberflachenabdeckung einsetzbar ist ei- 
ne Folie oder ein Gewebe, daB ebenfalls punktformig 
befestigt wird. Das punktformig verbindende Werkzeug 
besteht aus einer Platte, die Spitzen aufweist, wobei die 
Spitzen z. B. elektrisch beheizt sind. Dadurch erfolgt ein 
punktfdrmiger fester Verbund infolge der Verschmel- 
zung der plattgedriickten Schichten. Dieser Schmelz- 
verbund ist ebenfalls durch ein beheizte Spitzen aufwei- 
sendes Zahnrad o. a. erzielbar. 

Die Verbindung kann beidseitig verzahnt durchge- 
fuhrt werden, um eine gleichmaBige Festigkeit uber der 
gesamten Platte zu erzielen. 

Es ist fQr die Dauerbestandigkeit und Festigkeit der 
Schmelzverbindung und der gesamten Platte, sowie aus 
hygienischen Grunden vorteilhaft, die Thermoplastab- 
falle (wenn verschmutzt) vor dem PlattdrUcken und 
Verdichten zu reinigen. Das Verdichten kann durch 
Pressen oder Walzen erfolgen. Bei besonderen Anfor- 
derungen eingearbeitete Gewebe oder Folien vergrd- 
Bern ebenfalls die Festigkeit der gesamten Platte. Die 
Folie- und/oder Gewebelagen konnen entsprechend der 
Anzahl der Thermoplastschichten ein- oder mehrfach 
vorhanden sein und werden ebenfalls punktformig mit 
der verpreBten Thermoplaste verbunden. Nach Beendi- 
gung des punktformigen VerschweiBens tritt nach Weg- 
fall des PreBdruckes eine gewisse Dehnung der Schich- 
ten ein, so daB sich eine Vielzahl von Luftpolstern bildet 

Beim punktformigen VerschweiBen werden Faden in 
die Stichkanale eingebracht 

Anders geformte Thermoplaste (z. B. Pulver oder 
GroBteile) werden vor der erfindungsgemaBen Verar- 
beitung zu flachigen Stucken geeigneter GroBe aufbe- 
reitet. 

Nachfolgend soil anhand eines Ausfahrungsbeispiels 
die Erfindung naher erlautert werden. 
Dabei zeigt 

Fig. 1 die Thermoplastabfalle in der Form; 

Fig. 2 die verdichteten Thermoplastabfalle; 

Fig. 3 das Einfugen einer Folienlage; 

Fig. 4 das Aufbringen und Verdichten einer erneuten 
Schicht Thermoplastabfalle; 

Fig. 5 das Ummanteln dieser Schichten. 

Eine abfallentsorgungspflichtige Korperschaft laBt 
spezielle Container in Wohngebieten aufstellen, die nur 
mit ausgespiilten Thermoplastverpackungen beschickt 
werden sollen. ErfahrungsgemaB ist mit einer relativ 
geringen Menge von Verunreinigtem bzw. Unbrauch- 
barem zu rechnen, was auf einer Bandanlage manuell 
eliminiert wird. Die hygienisch unbedenklichen Plastik- 
becher, -deckel, -flaschen usw. gelangen in eine kalte 
Form (Fig. 1). 

Eine Metallplatte mit iiber den Schmelzpunkt aller im 
Gemisch vorhandenen Thermoplastarten erhitzten 
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Spitzen preBt die Abfalle auf die gewQnschte Starke 
zusammen und verschweiBt sie dabei punktformig 
(Fig. 2). 

Durch Auftragen eines Trennmittels wird ein Anbak- 
ken von Schmelzprodukten an der PreBplatte verhin- 5 
dert. Nach Abheben der Platte legt man eine PE-Folie 
uber diese erste Schicht (Fig. 3) und wiederholt den ge- 
samten Vorgang, urn mit der zweiten Schicht die ge- 
wunschte Materialstarke zu erreichen (Fig. 4). 

Danach erfolgt in einer weiteren Form das Umman- 10 
teln des in sich stabilen Thermoplastkorpers mit einer 
dunnen Schicht einer Flugaschesuspension (Fig. 5), so 
daB eine Warmedammplatte, mineralischer Oberflache, 
exakten Massen und geringer Masse entsteht. Auf 
Grund der relativ niedrigen Energie-, Anlagen- und 15 
Rohstoffkosten ist ein umfangsreicher Einsatz im Bau- 
wesen moglich. 

Da hierbei fast nur Abfallmaterialien verwendet wer- 
den, eroffnet das Verfahren weitreichende Moglichkei- 
ten, dem Verwertungsgebot des Abfallgesetzes zu em- 20 
sprechen. 

Vorteile der Erfindung 

— Wegen der einfachen und wenig energieaufwen- 25 
digen Hersteilung kann ein preislich giinstiges, in 
groBeren Mengen benotigtes und damit gut absetz- 
bares Produkt erzeugt und eine weit groBere Ther- 
moplastabfallmenge als bisher der gesetzlich gefor- 
derten Wiederverwertung zugefuhrt werden. 30 

— Gesamtwirtschaftlich sind erhebliche Energie-, 
sowie Deponieraumeinsparungen moglich. 

— Die Platten erlauben eine platzsparende Trans- 
portierung und Lagerung der darin enthaltenen 
Thermoplastabfalle (mit oder ohne Ummantelung). 35 

— Fur die Hersteilung besteht nur ein relativ gerin- 
ger Investbedarf, so daB Klein an lagen dezentral 
betrieben werden kdnnen. 

— Eine Sortierung der Thermoplastabfalle z. B. aus 
entsprechenden Depotcontainern kann in der Re- 40 
gel unterbleiben, erforderlichenfalls ist lediglich 
nichtdort Hineingehorendes herauszulesen. 

— KJeinstuckige oder relativ weiche Verunreini- 
gungen (zum Beispiel Sand, Aluminiumfolie) storen 
nicht, sofern sie die hygienische Unbedenklichkeit 45 
des Produktes nicht beeintrachtigen. 

— Die Temperatur der Spitzen kann in einem ge- 
wissen Bereich schwanken, da auch Teilverkohlun- 
gen am SchweiBpunkt vertretbar sind. 

— Durch die leichte Dehnung nach Anheben der 50 
PreBplatte entstehen viele flache Luftpolster, ein 
Treibmittel wie z. B. bei Isolierschaumen ist nicht 
erforderlich. 

— Die Ummantelung kann bei Nichtverfugbarkeit 
geeigneter Abfallaschen o. a. auch aus Beton er- 55 
stellt werden. 

— Die Abmessungen der Platten lassen sich leicht 
dem jeweiligen Verwendungszweck anpassen. 

— Das Herstellungsverfahren kann auch kontinu- 
ierlich gestaltet werden. 60 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Recyclen von Thermoplastabfal- 
len, wobei die Abfalle unsortiert mechanisch und/ 65 
oder thermisch behandelt werden, gekennzeichnet 
dadurch, daB die Thermoplastabfalle in hygienisch 
unbedenklichem Zustand kalt plattgedriickt und 
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sich flachig uberlappend durch ein teilweise erhitz- 
bares, Spitzen aufweisendes Werkzeug, punktfor- 
mig verschmolzen zu einer Platte verbunden wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Oberflache der Platte durch das Auf- 
bringen einer Zusatzschicht geglattet und/oder 
verschlossen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet da- 
durch, daB als Zusatzschicht eine hydraulisch ab- 
bindende Flugasche-Suspension mit oder ohne Ze- 
mentbeimischung oder ein anderes Abfallbindemit- 
tel (z. B. Rauchgasentschwefelungsgips) verwendet 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Oberflache der Platte durch eine 
Zusatzschicht aus Reaktionsschaumstoffen (z. B. 
Polyurethanschaum) geglattet und/oder verschlos- 
sen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Oberflache der Platte durch thermi- 
sche Behandlung geglattet und/oder verschlossen 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet da- 
durch, daB eine Folie oder ein Gewebe als Oberfla- 
chenabdeckung punktformig verschmolzen befe- 
stigt wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB als punktformig verbindendes Werk- 
zeug eine beheizbare Spitzen aufweisende Platte 
verwendet wird 

8. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB als punktformig verbindendes Werk- 
zeug ein beheizbare Spitzen aufweisendes Zahnrad 
verwendet wird 

9. Verfahren nach den Anspruchen 1, 6, 7 und 8, 
gekennzeichnet dadurch, daB die punktformige 
Verbindung der verdichteten Thermoplastabfalle 
ein- oder beidseitig durchgefuhrt wird 

10. Verfahren nach Anspruch 9, gekennzeichnet da- 
durch, daB der Verbund verzahnt durchgefuhrt 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Thermoplastabfalle vor dem Ver- 
dichten gereinigt werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB die Thermoplastabfalle vor oder wah- 
rend des punktformigen VerschweiBens durch 
PreBwerkzeuge oder Walzen plattgedriickt wer- 
den. 

13. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 12, ge- 
kennzeichnet dadurch, daB das Plattdrucken der 
Thermoplastabfalle schichtweise durchgefuhrt 
wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, gekennzeichnet 
dadurch, daB zwischen den Schichten als festigkeit- 
gebende Einlagen Gewebe oder Folien eingebracht 
werden. 

15. Verfahren nach den Anspruchen 1, 7 und 8, ge- 
kennzeichnet dadurch, daB die Temperatur der 
Werkzeugspitzen kurz unter oder uber dem 
Schmelzpunkt der am schwersten schmelzenden 
Thermoplastart im Gemisch eingestellt wird 

16. Verfahren nach den Anspruchen 1, 7 und 8, ge- 
kennzeichnet dadurch, daB die Werkzeugspitzen 
mit einem geeigneten Trennmittel versehen wer- 
den. 

17. Verfahren nach den Anspruchen 1, 7, 8 und 16, 
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gekennzeichnet dadurch, daB Anbackungen an den 
Werkzeugspitzen beim Abheben des Werkzeuges 
abgestreift werden. 

18. Verfahren nach den Anspruchen 1, 7 # 8, 9, 10, 16, 

1 7, gekennzeichnet dadurch, daB beim punktfdrmi- 5 
gen VerschweiBen Faden in die Stichkanale einge- 
bracht werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet da- 
durch, daB andersgeformte Thermoplaste (z. B. Pul- 
ver, GroBteile u. a.) vorher zu flachigen Stiicken 10 
geeigneter GroBe aufbereitet werden. 
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